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MACHINE POUR LA FABRICATION D'UN NON-TISSE PAR VOIE AERAULIQUE, COMPORTANT 
CHAMBRE DE DISPERSION DES FIBRES LA PAROI AVANT EST POREUSE EN PARTIE BASSE. 

La machine (4) pour la fabrication d'un non-tiss§ par 
vole a6raulique, comporte: 

- una surface (6a) de formation et de transport du non- 
tisse, qui est permeable a Tair, 

- une chambre de dispersion (11) surmontant la surface 
de formati(fl^t de transport (6), 

- des moyens (1 2) permettant d'alimenter la chambre de 
dispersion (1 1 ) avec des fibres destinees a former le non- 
tlsse, 

' et des moyens (13, 14), qui sont aptes ^ creer, a I'lnte- 
rleur de la chambre de dispersion (11), un flux d'air permet- 
tant de disperser les fibres a Tinterieur de ia chambre et de 
les projeter sur la surface de formation et de transport (6a). 

L a par ol avant (9) de la chambre de dispersion (1 1 ) est 
poretMStois sa partle basse, et presente de preference en 
partie basse un changement de pente de telle sorte que sa 
face interne (17b) forme un entonnoir (21) avec ia surface 
de formation et de transport (6a). 
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MACHINE POUR LA FABRICATION D'UN NON-TISSE PAR VOIE 
AERAULIQUE, COMPORTANT UNE CHAMBRE DE DISPERSION DES 
FIBRES DONT LA PAROI AVANT EST POREUSE EN PARTIE BASSE 

5 La presente invention concerne le domaine de la fabrication d'un non- 
tisse par vole aeraulique. Elle a pour principal objet une machine pour 
la formation d'un non-tisse par vole aeraulique, qui a ete 
perfectionnee en sorte de reduire les risques de formations de defauts 
dans le non-tisse. 

10 On connatt depuis de nombreuses annees une technique de 

fabrication d'un non-tiss^ par voie aeraulique, qui est communement 
designee technique « airlay >>. Cette technique se caracterise 
essentiellement par la dispersion dans une chambre et la projection 
sur une surface de reception mobile, de fibres individuelles, au moyen 

15 d'un flux d'air haute vitesse, ladite surface de reception etant 
permeable a I'air, et permettant la formation et le transport du non- 
tisse. Les fibres subissent. lors de leur parcours dans le flux d'air, une 
dispersion aleatoire, qui est communement appelee effet « random ». 
et qui contribue de manlere avantageuse a obtenir un non-tisse 

2 0 homogene, dont les proprietes mecanlques presentent une tres bonne 
isotropie. 

En pratique, la dispersion des fibres est realisee dans une 
chambre de dispersion verticale qui surmonte la surface de formation 
et de transport du non-tisse. Gen^ralement, les fibres sont alimentees 

25 en partie superleure de la chambre de dispersion, en etant 
transportees a la peripheric d'un cylindre rotatif, et le flux d'air 
permettant la dispersion et I'acheminement des fibres jusqu'a la 
surface de formation et de transport du non-tisse, est cr6e a I'interleur 
de la chambre de dispersion en sorte d'etre sensiblement tangentiel a 

30 ce cylindre et d'assister au detachage des fibres de la p^rlpherle du 
cylindre . De preference, mals non necessarrement, le cylindre rotatif. 
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qui permet Tintroduction des fibres dans la chambre de dispersion, est 
entrame en rotation a vltesse elevee, en sorte de permettre egalement 
une ejection des fibres a I'interieur de la chambre de dispersion, sous 
I'effet de la force centrifuge. 
5 Une nnachine permettant la fabrication d'un non-tisse par voie 

aeraulique est par exemple decrite dans le brevet US-A-3 512 218. 
Dans cette realisation, la surface de formation et de transport du non- 
tlsse est realisee au moyen d'une bande transporteuse poreuse. La 
chambre de dispersion comprend deux parois verticales longit'udinales 

10 qui s'etendent parallelement a la direction de deplacement de la 
bande transporteuse, et deux parois arriere et avant, qui s'etendent 
transversalement a la direction de deplacement de la bande 
transporteuse, et qui sont referencees respectivement (77) et (78) sur 
la figure 3 du brevet US-A-3 512 218. Dans le present texte, les termes 

15 « arriere » et « avant » sont pris en reference au sens de deplacement 
de la surface de formation et de transport du non-tisse. L'introduction 
des fibres dans la chambre de dispersion est realisee au moyen de 
deux cylindres rotatifs references (52) et (54) sur les figures de ce 
brevet. Le flux d'air « airlay », pour la dispersion et le transport des 

2 0 fibres jusqu'a la bande transporteuse, est cree au moyen d'une boTte 
d'aspiration referencee (102), associee a des ventilateurs qui 
permettent de creer un flux d'aspiration a travers la bande 
transporteuse, et sur sensiblement toute la section horizontale de la 
chambre de dispersion, et de recycler fair aspire en le refoulant en 

2 5 partie superieure de la chambre de dispersion. En fonctionnement, les 

fibres introduites a I'interieur de la chambre de dispersion sont 
dispersees et projetees contre la surface de la bande transporteuse, et 
s'accumulent sur cette surface sous la forme d'un non-tisse. Ce non- 
tisse ainsi forme est achemine par la bande transporteuse, en dehors 

3 0 de la chambre de dispersion, en passant au droit de la parol avant de 

cette chambre, un espace etant prevu entre I'extremite inferieure de 
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cette paroi avant et la surface de la bande transporteuse. 

Une premiere contrainte pour les concepteurs de ce type de 
machine est d'evlter que de I'air soit aspire depuis I'exterieur de la 
chambre de dispersion et penetre a I'interieur de la chambre de 
5 dispersion en passant entre les parois de la chambre et la surface de 
formation et de transport du non-tisse. Une deuxieme contrainte est 
de limiter les risques d'accrochage des fibres du non-tiss^ sur 
I'extremite inferieure de la paroi avant de la chambre de dispersion, 
lors de du passage du non-tiss6 au droit de cette paroi. 

10 Pour resoudre la premiere contrainte au niveau des parois 

longitudinales et de la paroi arriere de la chambre de dispersion, le 
bord inferieur de ces parois est positionne a proximite immediate de la 
surface de formation et de transport du non-tisse, et est pourvu d'un 
joint d'etancheite, venant s'appliquer contre la surface de formation 

15 et de transport. 

Pour resoudre la deuxieme contrainte, on utilise une paroi 
avant qui presente en partie basse un changement de pente, qui se 
traduit par un elargissement de la section de la chambre de 
dispersion, prise dans un plan parallele a la surface de formation et de 
20 transport du non-tiss4. La face interne de cette partie basse de la paroi 
avant de la chambre de dispersion forme ainsi avec la surface de 
formation et de transport, un entonnoir (canal dont la section, prise 
dans un plan transversal a la surface de formation et de transport, 
decroTt progressivement), qui permet un guidage progressif du non- 
25 tisse jusqu'a la sortie de la chambre de dispersion. De preference, la 
partie inferieure de la paroi avant formant entonnoir presente une 
forme courbe sensiblement en arc de cercle. 

Pour resoudre la premiere contrainte pr^cltee au niveau de la 
paroi avant, on s'assure que la sortie de I'entonnoir pr§cite presente 
3 0 une hauteur faible, qui est en pratique fixee de telle sorte qu'en 
fonctionnement le non-tisse est legerement comprime en sortie de 
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I'entonnoir, ce qui permet d'assurer une etancheite suffisante a I'air. 
De preference, cette hauteur de la sortie de I'entonnoir est reglable, 
en sorte de permettre un reglage de Tepaisseur ou du poids du non- 
tisse. 

5 Dans la nnachine decrite dans le brevet precite US-A-3 512 218, 

rentonnoir precite au niveau de la parol avant de la chambre de 
dispersion est obtenu grace a la mise en oeuvre, en partie basse de 
cette paroi avant, d'une plaque sensiblement en forme d'arc de cercle 
et referencee (81) sur la figure 3 de ce brevet. Cette plaque est montee 

10 pivotante en sorte de permettre le reglage precite de la section de 
sortie de cet entonnoir. 

En fabriquant un non-tisse avec une machine du type de celle 
decrite dans le brevet US-A-3 512 218, on a pu constater que des 
defauts de faible dimension apparaissent de maniere aleatoire dans le 

15 non-tisse. Ces defauts se traduisent par la formation dans le non-tisse 
de petites zones de sur-accumulation de fibres; ces zones sont 
longilignes et orientees essentiellement selon la largeur du non-tisse. 

La presente invention vise a proposer une machine pour la 
formation d'un non-tisse par voie aeraulique, qui a ete perfectionnee 

2 0 en sorte de produire un non-tisse de meilleure qualite presentant un 
nombre de defauts precites moins eleve, et dans le meilleur des cas 
exempt de tout defaut precite. 

Cet objectif est atteint par la machine de Tinvention, qui est 
connue, notamment par le brevet US-A-3 512 218, en ce qu'elle 

2 5 comporte : 

une surface de formation et de transport du non-tisse, 
qui est permeable a I'air, 

une chambre de dispersion surmontant la surface de 
formation et de transport, 

3 0 - des moyens permettant d'alimeriter la chambre de 

dispersion avec des fibres destinees a former le non-tisse. 
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et des moyens qui sont aptes a creer, a I'interieur de la 
chambre de dispersion, un flux d'air permettant de 
disperser les fibres a Tinterieur de la chambre et de les 
projeter sur la surface de formation et de transport. 
5 De maniere caracteristique selon I'invention, la paroi avant de la 

chambre de dispersion est poreuse dans sa partie basse. 

D'autres caracteristiques et avantages de I'lnvention 
apparaitront plus clairement a la lecture de la description ci-apres 
d'une variante preferee de realisation d'une machine de formation 
10 d'un non tisse selon I'invention, laquelle description est donnee a titre 
d'exemple non Iimitatif et en reference aux dessins annexes sur 
lesquels : 

- la figure 1 represente une ligne complete de production d'un non- 
tisse mettant en oeuvre une machine de fabrication d'un non-tisse par 

15 voie aeraulique, conforme a Tinvention, 

- la figure 2 est une representation en perspective simplifiee des 
parties essentielles de la machine de fabrication d'un non-tisse par 
voie aeraulique de la ligne de production de la figure 1, 

- la figure 3 est une vue en coupe transversale de la machine de 

2 0 fabrication d'un non-tisse par voie aeraulique de la ligne de 

production de la figure 1 

- et la figure 4 est une vue en coupe transversale simplifiee et agrandle 
de la machine de la figure 3. 

On a represente sur la figure 1, une ligne complete de 
25 production d'un non-tisse comportant en entree une cheminee 
d'alimentation 1 usuelle, qui en fonctionnement est alimentee en 
partie superieure avec des fibres, et qui delivre en sortie sur un 
transporteur 2 un matelas de fibres en bourre (non represente). En 
aval du transporteur 2 , la ligne comprend une carde 3 de conception 

3 0 traditionnelle. qui alimente en sortie une machine 4 selon ['invention 

permettant la production d'un non-tisse par voie aeraulique. 
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Dans I'exemple particulier illustre, la carde 3 comprend en 
entree un rouleau alimentaire 3a , associe a un cylindre briseur 3b. Le 
cylindre briseur 3b permet d'alimenter en fibres, un premier cylindre 
de cardage rotatif 3c, plus communement appele « avant-train », et 
5 ^dont la surface est revetue de maniere usuelle d'une garniture de 
carde lui permettant de reprendre les fibres de la peripherie du 
cylindre briseur 3b. Sur la peripherie du cylindre de cardage 3b, sont 
montes des moyens peigneurs usuels, qui permettent de travailler les 
fibres prises dans la garniture de carde du cylindre 3c, en sorte de les 

10 individualiser et de les parallellser. Dans I'exemple illustre, ces moyens 
peigneurs sont constitues par plusieurs paires successives d'un rouleau 
debourreur 3d et d'un rouleau travailleur 3e. En aval de ces moyens 
peigneurs, les fibres sont reprises de la peripherie du premier cylindre 
de cardage 3c, et sont transferees en I'etat a la peripherie d'un second 

15 cylindre de cardage rotatif 3^ par un cylindre de transfert 3f, encore 
appele « communicateur ». Le second cylindre de cardage 3g, encore 
communement appele « grand tambour » ou « tambour principal », 
est egalement revetu d'une garniture de carde ou similaire et est 
pourvu sur sa peripherie de moyens peigneurs (3d , 3e) identiques a 

20 ceux equipant le premier cylindre de cardage 3c. La carde 3 comporte 
une double sortie, chaque sortie de carde 6tant constituee de deux 
cylindres successifs 3h et 3i. Ce type de sortie de carde est d^jS connu 
et decrit notamment dans la demande de brevet europ^en EP-A-0 950 
733, a laquelle I'homme du metier pourra se referer. 

25 La machine 4 de production d'un non-tisse par voie aeraulique 

qui est decrite en detail ci-apres, n'est pas necessairement mise en 
oeuvre avec une carde en amont, mais pourra etre mise en oeuvre 

^^'une maniere generale avec tout dispositif amont d'alimentation de 
fibres, ce dispositif pouvant ou non selon le cas avoir une fonction 
3 0 d'ouvraison et de travail des fibres. Lorsque la machine 4 est prevue en 
aval d'une carde, cette carde n'est pas necessairement identique a 
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celle de la figure 1 qui est donnee a titre d'exemple non limitatif. En 
effet, en fonction du type de fibres et du degre d'ouvraison souhaite, 
on peut envisager une carde plus longue mettant en oeuvre un 
nombre plus important de cylindres de cardage successifs, ou au 
5 contraire une carde plus courte mettant en oeuvre un unique cylindre 
de cardage. Par aiileurs. les rouleaux 3d et 3e pourraient etre disposes 
en etant juxtaposes les uns derriere les autres de mani^re alternee. 
selon une configuration communement appelee « Garnett ». Ces 
rouleaux pourraient egalement etre remplac4s par tout moyen de 
10 structure differente, et remplissant la meme fonction, c'est-a-dire 
permettant d'individualiser et de paralleliser les fibres transport§es 
par les cylindres de cardage. En particulier, ces rouleaux 3d et 3e 
pourraient etre remplaces par des plaques statiques, plus 
communement appelees « plaques cardantes », montees a la 
15 Peripherie du cylindre de cardage, et comportant une pluralite de 
points cardants sous la forme par exemple de ralnures ou cannelures. 

La machine 4 de fabrication d'un non-tisse par voie aeraulique 
comprend un convoyeur 5 mettant en ceuvre une bande transporteuse 
6 poreuse montee tendue sur des rouleaux d'entramement 7. En 
20 fonctionnement, le brin superieur 6a de cette bande transporteuse 6, 
qui dans I'exemple particulier illustre est sensiblement horizontal, est 
entrain^ a vitesse constante predeterminee dans le sens de transport 
indique sur la figure 1 par la fleche D. Ce brin superieur 6a forme une 
surface permeable a I'air, qui permet la formation et le transport du 
25 non-tisse. 

La machine 4 comprend egalement une cheminee verticale 8, 
qui surmonte le brin superieur 6a de la bande transporteuse 6 et qui 
s'etend sur toute la largeur (L) de ce brin superieur 6a (figure 2). Cette 
cheminee 8 comporte essentiellement une paroi avant 9 et une paroi 
30 arriere 10, qui s'etendent transversalement a la direction de 
deplacement (D) de la bande transporteuse 6, et deux parois 
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longltudinales reliant les deux parois avant 9 et arriere 10, et 
s'etendant sensiblement parallelement a la direction de deplacement 
(D), c'est-a-dire dans un plan parallele au plan des figures 1, 3 et 4. Par 
soucis de simplification et de clarte du dessin, ces deux parois 
5 longltudinales n'on pas ete representees sur la perspective de la figure 
2. Cette cheminee 8 forme une chambre 11 de dispersion des fibres. 
Cette chambre est ouverte a ses deux extremites superieure 11a et 
inferieure lib. 

Au niveau de I'extremite superieure ouverte 11a de la chambre 

10 de dispersion 11, ia machine 4 comprend un cylindre 12, dit par la 
suite cylindre « disperseur », qui permet I'alimentation en fibres de la 
chambre de dispersion. Ce cylindre disperseur 12 est adjacent aux deux 
cyllndres 3i de sortie de carde 3, et permet de reprendre et de 
superposer sur sa peripherie les voiles de carde, issus de la carde 3 et 

15 transportes sur ia peripherie de ces deux cylindres BL Le cylindre 
disperseur 12 est de preference pourvu sur sa peripherie d'une 
garniture dont les pointes ou dents 12a ( figures 3 et 4) sont orientees 
vers I'avant (c'est-a-dire dans le sens de rotation du cylindre). Ce 
cylindre disperseur 12 est en outre prevu pour etre entraine en 

20 rotation avec une vitesse circonferentielle superieure ou egale a la 
Vitesse circonferentielle des deux cyllndres amont 3i. Ce cylindre 12 
peut etre entratne directement en rotation par un moteur dont le 
rotor est couple directement a Tarbre de rotation du cylindre 12, ou 
etre entraine indirectement, son arbre de rotation etant couple 

25 mecaniquement a I'arbre de rotation de Tun des cyllndres de la carde 
3 (par exemple le cylindre de cardage 3g) par un systeme de 
transmission mecanique a engrenages et courroies judicleusement 
dimensionne. De preference, en fonctionnement, ce cylindre 
disperseur 12 est entraTne a vitesse elevee, de telle sorte que les fibres 

3 0 qui sont prises dans sa garniture ont tendance a sortir de cette 
garniture sous Paction de la force centrifuge. 
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La machine 4 comprend egalement un canal 13 d'amenee d'air, 
dont I'extremite superieure ouverte 13a communique a I'air Hbre, et 
dont I'extremite inferieure 13b est raccordee a Textremite superieure 
ouverte 11a de la chambre de dispersion 11. A I'opposee du canal 13, 
5 sous le brin superieur 6a de la bande transporteuse 6 est montee une 
boTte (ou caisson ) d'aspiration 14, qui delimite une chambre interne 
14a qui est raccordee a un ventilateur (non represente) par un conduit 
15 (figure 1). Lorsque le ventilateur est en marche, la chambre interne 
14a est mise en depression. Elle forme ainsi une chambre d'aspiration 

10 et permet de creer a travers le brin superieur 6a de !a bande 
transporteuse 6, une aspiration qui engendre a Tinterieur de la 
chambre de dispersion 11 un flux d'air sensiblement vertical, 
materialise par des fleches sur les figures 3 et 4. Cette aspiration est 
creee sur toute la section (prise dans un plan parallele au brin 6a de la 

15 bande transporteuse 6) de I'extremite inferieure ouverte lib de la 
chambre de dispersion 11, c'est-a-dire sur une surface qui s'etend dans 
la direction (D) sur une largeur i (figures 3 et 4) et dans la direction 
transversale sur la largeur L de la bande transporteuse. De preference, 
la paroi avant 14b de la boite d'aspiration est translatable selon la 

2 0 direction (D) en sorte de permettre un reglage au cas par cas de la 
largeur (I) de la surface d'aspiration, ce qui permet d'adapter la zone 
d'aspiration a differentes sections de chambre de dispersion. 

En fonctionnement, les fibres qui sont acheminees a I'interieur 
de la chambre de dispersion 11, a la peripheric du cylindre disperseur 

2 5 12, sont detachees de la garniture de ce cylindre par Taction du flux 

d'air cree a I'interieur de la chambre de dispersion 11, lequel flux d'air 
vient sensiblement tangenter les polntes 12a de la garniture du 
cylindre disperseur 12. Une vitesse de rotation elevee du cylindre 
disperseur 12 permet egalement de faciliter le detachage des fibres 

3 0 sous Taction de la force centrifuge. Les fibres se trouvent ainsi ejectees 

de maniere individualisee a I'interieur de la chambre 11. Ces fibres 
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sont dispersees par le flux d'air sur toute la section horizontale de la 
chambre de dispersion 1 1 et sont projetees par le flux d'air sur le brln 
superieur 6a distant de la bande transporteuse 6. II se forme ainsi un 
non-tisse a I'interieur de la chambre 11 et a la surface de la bande 
5 ^transporteuse 5, lequel non-tisse est achemine par la bande 
transporteuse 6 a I'exterieur de la chambre de dispersion 11, en 
passant au droit de la paroi avant 9 de cette chambre. 

La paroi avant 9 de la chambre de dispersion est formee en 
partie haute d'une tole epaisse pleine 16, qui est plane et 
10 impermeable a I'air, et en partie basse d'une tole mince courbe 17, 
presentant un profil sensiblement en arc de cercle, et dont la partie 
17a la plus proche du brin superieur 5a de la bande transporteuse 6 
(c'est-a-dire dans Texemple illustre la partie extreme inferieure de la 
tole 17) est orientee sensiblement parallelement au brin superieur 6a 
15 de la bande transporteuse. Cette tole 17 est une piece rapportee et 
fixee sur le bord inferieur de la tole 16 par tout moyen approprie et 
par exemple par des vis 18 ou rivets. 

A I'oppose, la parol arriere 10 de la chambre de dispersion 11 
est formee d'une tole epaisse pleine 19, qui est impermeable a I'air. 
20 Les deux toles 16 et 19 ne sont pas parfaitement verticales et 
paralleles, mais divergent legerement Tune de I'autre (figure 4/ angles 
a et p des tole 16 et 19 par rapport a la verticale), de telle sorte que la 
chambre de dispersion 1 1 forme un cone dont la section (prise dans un 
^lan parallele au brin superieur 6a de la bande transporteuse 6) est 
25 croissante en direction du brin superieur 6a de la bande transporteuse 
6. On obtient ainsi une meilleure dispersion des fibres. 

La tole courbe 17 permet de realiser un changement de pente 

,1 en partie basse de la paroi avant 9, la face interne 17b de la tole 17 

formant avec le brln superieur 6a de la bande transporteuse 6, un 
3 0 entonnoir 21, qui permet de guider le non-tisse forme jusqu'a la sortie 
de la chambre de dispersion. On limite ainsi avantageusement les 
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risques d'accrochage des fibres du non-tisse sur la paroi avant 9, et 
notamment sur son bord inferieur. 

Dans I'exemple particulier illustre, cette tole mince 17 est 
flexible et en Tabsence de non-tisse vient, au niveau de son extrennite 
5 inferieure 17a, au contact du brin superieur 6a de la bande 
transporteuse 6. En fonctionnement (figure 4), le non-tisse (W) souleve 
la tole 17 en nnodifiant legerement sa courbure, ladlte tole venant 
exercer sur le non-tisse une faibie force de pression, qui le comprime 
legerement. On evite ainsi en fonctionnement que le flux d'aspiration 
10 cree par la boTte d'aspiration 14 ne vienne engendrer un flux d'air 
entrant qui penetrerait a I'interieur de la chambre de dispersion 11 en 
passant entre I'extremite inferieure de la paroi avant 9 et le brin 
superieur 5a^ un tel flux d'air etant prejudiciable a la qualite du non- 
tisse. 

15 Egalement, pour eviter que le flux d'aspiration cree par la boTte 

d'aspiration14 ne vienne engendrer un flux d'air entrant qui 
penetrerait a I'interieur de la chambre de dispersion 11 en passant 
entre le brin superieur 6a et I'extremite inferieure des parois arriere 10 
et longitudinales de la chambre 11, le bord inferieur de ces parois est 

2 0 positionne a proximite immediate du brin superieur 6a, et est equipe 

d'un joint d'etancheite 20 qui vient s'appliquer sur le brin superieur 
6a. 

Selon une caracteristique essentielle de I'invention, la paroi 
avant 9 est poreuse a I'air dans sa partie basse, c'est-a-dire dans 
25 I'exemple particulier illustre dans sa partie formant entonnoir 21. 
Cette zone poreuse s'etend sur sensiblement toute la largeur (L) de la 
paroi avant 9 de la chambre de dispersion 11 (figure 2). Plus 
particulierement, cette porosite est obtenue par de multiples micro- 
perforations realisees dans la tole 17. 

3 0 De preference, tel que cela est illustre sur les figures annexees, 

la tole 17 est impermeable a I'air, sur un premier secteur reference (B) 
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qui s'etend sur une faible longueur depuis le bord inferieur 17c de la 
tole 17, Gt est poreuse sur sa surface restante (secteur reference A) qui 
s'etend jusqu'a la tole superieure 16. La hauteur h (figure 4) entre la 
tole 17 et la bande transporteuse 6, au niveau de la frontiere entre 
5 zone poreuse (A) et zone non poreuse (B) correspond en pratique a 
I'epaisseur maxinnale d'accumulation des fibres a Tinterieur de la 
chambre de dispersion. 

Dans une variante de realisation, on utilise une tole 17 nnicro- 
perforee sur toute sa surface, et la partie inferieure (B) non poreuse 

10 est obtenue fixant sur la face interne de cette partie inferieure un 
revetement 22 (figure 4) venant obturer de maniere etanche a I'air les 
micro-perforations. De preference, il s'agissait d'un revetennent 22 a 
plus faible coefficient de friction (comparativement au coefficient de 
friction de la face interne de la tole 17), tel que par exemple du 

15 polytetrafluoroethylene (PTFE). 

Dans une autre variante, on pourrait egalement utiliser une tole 
17 nnicro-perforee uniquement dans la partie poreuse (A) de la parol 
avant 9. Dans cette variante, il peut egalement etre avantageux 
d'utiliser un revetement 22 a faible coefficient de friction afin 

20 d'ameiiorer le glissement du non-tisse par rapport la paroi avant 9. 

En fonctionnement, I'aspiration creee par la boTte d'aspiration 
14 a rinterieur de la chambre de dispersion engendre a travers la 
partie (A) micro-perforee de la tole 17 un flux d'air entrant en 
provenance de I'exterieur, sous la forme d'une pluralite de mini-jets 

25 d'air, repartis sur toutes la largeur (L) de la paroi tole 17. Cet apport 
d'air permet avantageusement de maintenir une orientation des 
vitesses d'air dans I'entonnoir 21, qui est essentiellement transversale 
(c'est-a-dire verticale dans I'exemple illustre) a la surface de formation 
du non-tisse (brin superieur 6a de la bande transporteuse 6) avec une 

3 0 faible composante horizontale pour ces vitesses d'air. 

Comparativement, dans I'hypothese ou on utilise en guise de 
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tole 17, une tole pleine impermeable a I'air, on observe dans 
I'entonnoir 21 des vitesses d'air qui ont de plus en plus tendance a 
s'ecarter de la verticale plus on s'approche de la tole 17, les vitesses 
d'air a proximite de la sortie du non-tiss6 (zone de pincement du non- 
5 tisse entre la tole 17 et la bande transporteuse 6) presentant une 
composante horizontale importante. Or ces vitesses d'air a forte 
composante horizontale sont la source de defauts dans la structure du 
non-tisse. Ces defauts se materia lisent sous la forme de zones courtes 
de sur-accumulation de fibres, qui sont locales, orientees sensiblement 
selon la largeur du non-tisse. et qui se forment de maniere aleatoire 
dans la surface du non tisse. 

De maniere avantageuse selon ['invention, la porosite en partie 
basse de la parol avant 9 permet d'obtenir dans la partie entonnoir 21 
un redressement des vitesses d'air, qui presentent de ce fait une 
composante verticale plus importante, ce qui limite le phenomdne de 
formation de defauts pr^cites. En d'autres termes, en fonctionnement, 
les vitesses d'air dans I'entonnoir 21 de la chambre de dispersion 
presentent une composante verticale plus importante et une 
composante horizontale plus faible, que les composantes 
respectivement verticale et horizontale des vitesses d'air qui seraient 
obtenues dans I'entonnoir 21 avec une parol avant 9 ( tole 17 dans 
I'exemple illustre) impermeable a I'air. 

Dans un exemple precis de realisation donne a titre indicatif, la 
tole 17 etait en acier inoxydable d'epaisseur 300jim ; le taux 
d'ouverture de la tole micro-perfor§e (rapport entre surface totale 
ouverte et surface totale) §tait d'environ 25%; chaque micro- 
perforation presentait une section sensiblement circulaire, avec un 
diametre de I'ordre de 320 

L'invention n'est pas limitee a la variante preferee de realisation 
qui vient d'etre decrite en reference aux figure 1 a 4. En particulier, la 
tole micro-pierfdree 17 peut etre remplacee par tout parol 



2824082 

14 



equivalente, poreuse ou micro-poreuse. II ppurrait s'agir d'une tole 
plane, ou encore d'une tole plane en partie centrale et se terminant 
par des portions d'extremite infeneure et superieure sensiblement en 
arc de cercle. 

5 Dans une autre variants de realisation, la tole 17 pourrait, en 

I'absence de non-tisse, ne pas etre en contact avec la bande 
transporteuse, un leger espace etant par exemple prevu entre 
I'extremite inferieure 17a de la tole 17 et le brin superieur 6a de la 
bande transporteuse. De preference, mais non necessairement, dans ce 
10 cas la hauteur de cette espace est reglable, en sorte de regler 
I'epaisseur ou le poids du non-tisse en sortie de la chambre de 
dispersion 1 1. 

Dans une autre variante de realisation, la tole 17 pourrait etre 
poreuse sur toute sa surface; Tinconvenient toutefois de cette 

15 variante, comparativement a la mise en oeuvre d'une tole 17 dont la 
partie d'extremite inferieure est inripermeable a Tair, est 
Taugmentation des risques d'accrochage du non-tisse sur la parol 
avant en sortie de chambre de dispersion 11. 

Dans une autre variante de realisation de I'invention, la tole 17 

20 (c'est-a-dire la partie poreuse de la paroi avant 9) pourrait etre 
remplacee par un tube ou cylindre creux rotatif, par exemple en acier 
inoxydable, et micro-perfore sur toute sa peripherie, I'axe de ce tube 
ou cylindre s'etendant transversalement a la direction de deplacement 
(D) de la bande transporteuse 5. Dans ce cas, un leger espace est prevu 

25 •Phtre ce tube ou cylindre et le brin superieur 6a de la bande 
transporteuse. Cette variante presente I'avantage de diminuer les 
f rottements avec le non-tisse. 

Dans une autre variante non representee sur les figures, la 

■""^^partie poreuse (A) de la paroi avant pourrait s'etendre sur une zone 

3 0 plus limitee (c'est-a-dire sur un secteur plus faible n'atteignant pas le 
bord inferieur de la plaque 16), et/ou la paroi avant 9 pourrait etre 
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realisee en une seule piece. 

Dans la variante preferee de realisation qui a ete decrite, le 
canal 13 d'amenee d'air d^bouche ^ I'air libre en partie superieure. 
Dans une autre variante de realisation, I'air aspire par la boTte 
d'aspiration 14 pourrait etre utilise en circuit ferme en etant en tout 
ou partie refoule a I'interieur du canal 13. 
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REVENDICATIONS 



1. Machine (4) pour la fabrication d'un non-tisse (W) par voie 
aeraullque, du type comportant : 

- une surface (6a) de formation et de transport du non- 
tisse, qui est permeable a I'air, 

- une chambre de dispersion (1 1) surmontant la surface de 
formation et de transport (6a), 

- des moyens (12) permettant d'alimenter la chambre de 
dispersion (1 1) avec des fibres destinees ^ former le non- 
tisse, 

- et des moyens (13,14), qui sont aptes a cr^er, a I'interieur 
de la chambre de dispersion (11), un flux d'air permettant 
de disperser les fibres a I'interieur de la chambre et de les 
projeter sur la surface de formation et de transport (6a), 

caracterisee en ce que la paroi avant (9) de la chambre de 
dispersion (11) est poreuse dans sa partie basse. 

Machine selon la revendication 1 caracterisee en ce que la paroi 
avant (9) de la chambre de dispersion presente en partie basse 
un changement de pente de telle sorte que sa face interne (17b) 
forme un entonnoir (21) avec la surface de formation et de 
transport (6a). 

Machine selon la revendication 2 caracterisee en ce que la paroi 
avant (9) de la chambre de dispersion presente en partie basse 
un profil courbe, sa partie (17a) la plus proche de la surface (6a) 
de formation et de transport du non-tisse. etant orientee 
sensiblement parallelement a ladite surface (6a). 
Machine selon la revendication 3 caracterisee en ce que la paroi 
avant (9) de la chambre de dispersion presente en partie basse 
un profil courbe sensiblement en arc de cercle. 
Machine selon I'une des revendications 1 a 4 caracterisee en ce 



2 
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que la paroi avant (9) est flexible en partie basse. 

6. Machine selon la revendication 5 caracterisee en ce qu'en 
I'absence de non-tisse, I'extremite Inferieure (17a ) de la paroi 
avant est au contact de la surface (6a) de formation et de 

5 transport du non-tisse, 

7. Machine selon Tune des revendications 1 a 6 caracterisee en ce 
que la partie poreuse de la paroi avant (9) de la chambre de 
dispersion est realisee au moyen d'une tole (17) mince micro- 
perforee. 

10 8. Machine selon Tune des revendications 1 a 7 caracterisee en ce 
que la paroi avant (9) de la chambre de dispersion est 
impermeable a Tair sur une partie (B) qui s'etend depuis son ) 
bord inferieur (17c). 

9. Machine selon la revendication 8 caracterisee en ce que sur la 
15 face interne de la parol avant (9), au niveau de sa partie 

inferieure (B) impermeable a I'air, est fixe un revetement (22) a 
plus faible coefficient de friction. 

10. Machine selon Tune des revendications 1 a 9 caracterisee en ce 
que les moyens (13,14), qui permettent de creer, a I'interieur de 

20 la chambre de dispersion (11), un flux d'air permettant de 

disperser les fibres a I'interieur de la chambre et de les projeter 
sur la surface de formation et de transport (6a), comportent une 
chambre d'aspiration (14a) qui permet de creer une aspiration a ) 
travers la surface de formation et de transport (6a). 

25 1 1. Machine selon Tune des revendications 1 a 10 caracterisee en ce 
que la partie poreuse de la paroi avant (9) est formee par un 
tube ou cylindre creux rotatif, micro-perfore sur toute sa 
peripherie. 

12. Ligne de production d'un non-tisse par voie aeraulique 
3 0 caracterisee en ce qu'elle comporte une carde (3) permettant 

d'alimenter en fibres une machine (4) de fabrication d'un non- 
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tisse conforme a I'une des revendications 1 a 1 1. 
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